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Descripti n 

[0001] La pres nte inv ntion concerne les pieces a 
surmouler, les objets moules sur lesquels ces pieces 
sent surmoulees et I s precedes de fabrication d'objets 5 
moules. L'Invention trouve une application de choix 
dans la fabrication de coussins ou de sieges de vehlcu- 
les automobiles ou d'avions. 

[0002] Pour fixer une piece k surmouler k un corps en 
une mati§re plastique, notamment un corps en polyure- io 
thanne constltuant un coussin, afin de le doter de 
moyens d'accroctiage, il est connu de mettre une pi^ce 
a surmouler comprenant une ame sur les deux bords 
d'une cavite m^nagee au fond d'un moule. Des §16- 
ments d'accrochage sont issus de la face inf6rieure de is 
I'ame. Dans le fond de la cavite est prevu un aimant, 
tandis qu*une couche mdtalllque susceptible d'etre atti- 
ree par I'aimant est deposee sur la face superleure de 
I'ame. Pour assurer I'etancheite de la cavite dans laquel- 
le se trouvent les Elements d'accrochage et empecher 20 
lors du moulage ulterieur du polyurethanne que de la 
mousse liqulde ou pateuse n'accede a cette cavite et 
n'altere la capacite d'agrippage des elements d'accro- 
chage, il est interpose, avec collage, entre les bords de 
la cavit6 en salllie du fond du moule et I'ame, une couche 25 
de mousse. Lorsque la mousse liquide pour fonner I'ob- 
jet moul6 est versee, son poids ecrase la mousse, ce 
qui donne une bonne etanchelte. Le montage dans le 
moule est rapide et Tetancheite est bien assuree, mais 
la fabrication est compllqu6e. I f f aut notamment, afIn de 30 
mettre la mousse sur le pourtour de la face inferieure 
de rame, Eraser les elements d'accrochage qui s'y 
trouvent. 

[0003] On a remedie a cet inconvenient en prevoyant 
une §me de deux c6t6s opposes de laquelle des rampes 35 
partent vers le haut en s'ecartant I'une de I'autre. On 
maintient Tame dans la cavite en introduisant toute 
I'ame y compris les rampes dans la cavite, une I6g6re 
defonnatlon des rampes permettant de les clipser sur 
les faces vertlcales interieures des nervures d6limitant 40 
la cavit6 au fond du moule, La deformation par clipsage 
des rampes assure I'etancheite, mais le clipsage est une 
operation qui prend beaucoup de temps. 
[0004] US-A.5.061 .540 d6crit une piece k sumiouler 
constitute d'une bande comportant sur une face infe- 4S 
rieure des crochets et sur I'autre face un materiau 
aimante. 

[0005] Le materiau aimante sert a positionner cette 
piece a sumriouler dans le fond d'un moule pour pouvoir 
verser de la mousse dessus pour r6aliser par exenriple so 
un coussin automobile comportant des crochets for- 
mant partie male d'un auto-agrippant permettant de 
fixer au coussin une enveloppe par example une housse 
comportant les parties femelles de I'auto-agrippant. 
[0006] Dans le fond du moule se trouvent deux parois ss 
vertical s entre lesquelles sont disposes les crochets 
pour les proteger d la mouss versee. 
[0007] Un aimant est dispose au fond du moule entre 



les parois pour bi n positionner la pidce k sumnouler 
avant de verser la mousse. 

[0008] La bande est en un materiau souple qui se 66- 
forme, notamm nt sous I'effet de la force magn6tique 
entre la couche de mat6riau aimante t I'aimant au fond 
du moule, au niveau des bords superieurs des parois. 
[0009] Pour proteger les crochets de la mousse lors- 
qu'elle est versee, il est prtvu des nervures en 6lasto- 
m6re de part et d'autre des crochets. Ces nervures sont 
difflciles k fabriquer au moulage et limltent la place re- 
serv6e aux crochets. En outre, leur raideur doit §tre r6- 
glee de mani^re fine, pour d'une part ne pas s'affaisser 
sous la pression de la mousse, ce qui abimerait les cro- 
chets, et cependant sufflsamment souple pour prottger 
les crochets en r6alisant bien I'etancheite de la chambre 
ou se trouvent les crochets. 

[001 0] L'objet moule final (c'est-a-dire par exemple le 
coussin d'automobile avec les crochets) a des crochets 
dont I'acces est difficile en raison de ces nervures et no- 
tamment on ne peut pas amener la partie femelle hori- 
zontalement. 

[0011] L'invention vise a remedier k ces tnconve- 
nients, par une pi^ce k surmouler qui ne n6cessite plus 
d'ecraser les crochets a sap6ripherie, nid'appliquerdes 
couches de mousse et de colle, ni non plus de clipser 
des rampes dans la cavite auxiliaire dans le fond du 
moule pour la mise en place, ce qui simplifie le montage 
dans le moule et fe rend bien plus rapide, sans compli- 
quer comme auparavant la fabrication de la pifece k sur- 
mouler elle-meme. En outre, l'invention permet de sim- 
plifler le moulage de I'ame et de mieux assurer la rete- 
nue du corps de l'objet moule k I'ame. 
[0012] La pidce k sumnouler comprend une dme. Des 
616ments d'accrochage sont issus de la face inferieure 
de rame. Deux rampes partent vers le haut en s'ecartant 
I'une de I'autre de deux cotes opposes de I'ame. Suivant 
l'invention, de la matiere susceptible d'etre attiree par 
un aimant est fixee a la face suptrieure de I'dme. 
[0013] Pour fabriquer l'objet mould on pose les ram- 
pes de la pi6ce k surmouler sur les bords de deux ner- 
vures qui sont issues du fond d'un moule et entre les- 
quelles un aimant est fixe sur le fond du moule en sorte 
que la matiere susceptible d'§tre attir6e par un aimant 
soit attir6e par I'aimant fix6 sur le fond du moule et que 
la pidce k surmouler soit bien maintenue sur les rampes 
ce qui assure une bonne etanchelte. Puis on emplit le 
moule d'une matidre plastique liquide, on laisse la ma- 
tiere plastique liquide se solidifier et on ddmoule l'objet 
moule. 

[0014] On supprime ainsi tout clipsage, tout en obte- 
nant une bonne etanchelte en raison de I'attraction ma- 
gnetique, mais sans avoir pour autant a deposer une 
couche de mousse suppldmentaire et une couche de 
colle entre les nervures et le bord d'une piece k sumiou- 
ler, ni surtout k avoir k dcras r les elements d'accrocha- 
ge qui sont sur I s bords de I'ame. 
[001 5] L'ame st habituellement en une matiere plas- 
tiqu par exemple dutyp themrioplastique, notamm nt 
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en polypropylene, polyamide, etc. 

[0016] Comm matifere susceptible d'etre attiree par 

un aimant on peut utiliser de la poudr d'acier nnelangee 

dans des reslnes polymeriques, notamment dans un 

proportion variant de 40/60 % en poids k 70/30 % en 

polds. 

[0017] Suivant un mode de realisation particuli^re- 
ment avantageux, les bords libres des rampes ont un 
rebord allant vers rext6rieur. Ces rebords viennent ainsi 
se placer k un niveau plus haut que les bords sup6rieurs 
des nervures en sorte que, lors du moulage de I'objet 
moule, de la matifere liquide vient non seulement sur la 
face superleurede ces rebords, mais egalementsur une 
partle de leurface inferieure, ce qui fait qu'une partie du 
corps est au contact de la face inferieure des rampes et 
est ainsi bien retenue k I'ame, sans pour autant qu'il soit 
necessaire de prevoir des elements d'ancrage particu- 
liers et sans pour autant qu'il soit porte atteinte k la fa- 
culte de mouler facilement sans contredepouille l'§me, 
puisque ces rebords peuvent §tre en contredepouille. II 
est neanmoins possible de prevoir ^galement des ele- 
ments d'ancrage issus de la face superieure de I'ame et 
de faire en sorte aussi egalement que les bords libres 
des rampes presentent aussi un rebord allant vers Tin- 
terieur et servant k cette mfime fin. 
[0018] Les rampes peuvent ne pas etre planes. De 
preference, el les font entre elles un angle compris entre 
90^ et 170*. 

[0019] On obtient ainsi un objet moule comprenant un 
corps en une matidre plastlque auquel est liee par mou- 
lage une piece k surmouler suivant i'invention. 
[0020] Le corps peut etre en une matiere plastique 
compatible avec celle de Ykme, c'est-^-dire qui menage 
lors du moulage dans le moule une adherence entre le 
corps et rSme, avectoutefois la possibilite, en raison du 
fait qu'une partie du corps est en contact de la face in- 
ferieure des rampes et menage ainsi une retenue, 
d'etendre la palette des matieres plastiques que Ton 
peut choisir pour la piece k sumiouler et pour le corps. 
Comme matiere pour le corps on peut citer le polyure- 
thanne. Le plus souvent le corps est en une matiere de 
nature differente de celle de I'Sme, pour conterer ^ cha- 
cune d'entre elles les proprietes propreis qui leur con- 
vierinent, par example l*eiasticite k de la mousse de 
rembourrage d'un coussin et la rigidite k une piece d'ac- 
crochage. 

[0021] On peut fabriquer une piece surmouiee par ex- 
trusion , par exemple suivant le mdme precede que celui 
decrit dans le brevet europeen N** 0.657.11 8 au nom de 
Kuraray Co, Ltd. 

[0022] La figure unique du dessin annexe illustre I'in- 
vention. 

[0023] La figure represente lefond d'un moule en cou- 
pe transversale. II en est issu deux nervures 1 , 2 paral- 
lels, V rticales. Dans la partie du fond comprise entre 
les deux n rvures 1 et 2.est fixe un aimant 3 permanent. 
Les deux n rvures 1 . 2 deiimitent une cavite 4 en fomne 
de caniveau. 



[0024] Une piece k surmouler comprend une am 5 
de laquell sont issus des elements d'accrochage 6 et 
des deux cotes opposes de iaquelle partent vers le haut 
en s'ecartant Tune de Tautre deux rampes 7, 8. Les 

5 bords libres des rampes ont un rebord 9 allant vers 1' x- 
terieur ainsi qu'un rebord 10 allant vers I'interieur. Ces 
rebords sont sensiblement horizontaux. Sur la face su- 
perieure de i'ame 5 sont deposes des plots 11 en une 
matiere susceptible d'etre attiree par un aimant notam- 

10 ment de la poudre d'acier meiangee dans une resine 
polymerlque dans une proportion de 50/50 en poids. De 
la face superieure de Ykme 5 partent des elements 1 2 
d'ancrage en forme de champignon ou de crochet. 
[0025] Pour mouler un objet on pose les rampes 7, 8 

IS sur fes bords des nervures 1 , 2 de sorte qu*il subsiste 
une partie de rampe entre I'extremite superieure des 
nervures 1 , 2 et les rebords 9. Les elements 6 d'accro- 
chage sont ainsi enfermes dans la cavite 4 qui est ren- 
due etanche par le fait que ia cooperation de I'aimant 3 

20 et des plots 1 1 donnent un bon contact entre les rampes 
7, 8 et les aretes interieures des bords superieurs des 
nervures 1 , 2. On emplit ensuite le moule d'une matiere 
plastique liquide, notamment du polyurethanne. Cette 
matiere empiit tout le moule k I'exceptlon de la cavite 4 

25 dans Iaquelle elle ne peut pas penetrer et elle vIent no- 
tamment dans I'espace compris entre les rebords 9 et 
les nervures 1 et 2. On laisse la matiere liquide se soli- 
difier en un corps 13 et Ton demoule I'objet. 
[0026] La dimension suivant le sens longitudinal (per- 

30 pendlcuiairement k la figure) de la piece k sunnouler est 
en general comprise entre 100 et 500 mm. 
[0027] La largeur de I'ame S est comprise entre 8 mm 
k 20 mm, de preference 10 e 15 mm, par exemple 12 
mm. 

35 [0028] Les plots 1 1 sont sous la forme de deux rubans 
longitudinaux, d'environ 3,5 mm de large et 0,5 mm 
d'epaisseur. Les deux rubans adherent k la face supe- 
rieure de I'dme 5 en raison de ta presence de ia resine 
dans le melange acier/resine constituant le materiau en 

"^0 lequel sont realises les rubans ou les plots. 

[0029] Les rubans formant les plots 1 1 sont deposes 
sur Vkme 5 apres fomnatlon par extrusion de la piece a 
sumiouler. 
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Revendications 



1. Piece k surmouler comprenant une kme (5), de la 
face inferieure de Iaquelle sont issus des elements 

50 (6) d'accrochage et de deux cotes opposes de Ia- 
quelle partent vers le haut en s'ecartant Tune de 
t'autre deurrampes (7, 8), caracterisee en ce que 
de fa matiere (11) susceptible d'etre attiree par un 
aimant est fixee k la face superieure de I'ame (5) et 

55 la piece k surmouler est en un materiau suffisam- 
ment rigide pour que Tangle forme entre chaque 
rampe et Vkme reste sensiblement constant lorsque 
la piece k surmouler est disposee sur les bords sii- 
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perieurs de deux parols verticales dispos^es dans 
le fond d'un moule, les elements d'accrochage etant 
disposes entr les deux parois et (es rampes repo- 
santchacun sur un des bords supdri urs, lapi^ce 
k surmouler subissant une force Tattirant vers le s 
fond du moule, force correspondant a {'attraction 
nriagnetique de la matiere susceptible d'etre attiree 
par un aimant au fond du moule entre les parols. 

2. Pifece sulvant la revendicatlon 1 , caract6rlsee en ce io 
que rame (5) est en matifere plastlque. 

3. Piece suivant la revendicatlon 2, caract6ris6e en ce 
que la matiere plastlque est de type thermoplasti- 
que. 15 

4. Piece suivant I'une des revendications 1 a 3, carac- 
terisee en ce que les bords des rampes (7, 8) ont 
un rebord (9) allant vers I'exterieur. 

20 

5. Piece suivant I'une des revendications 1 a 4, carac- 
terisee par un element (12) d'ancrage issu de la fa- 
ce superieure de I'Sme. 

6. Pi6ce suivant I'une des revendications 1 k 5, carac- 2s 
terisee en ce que chaque rampe fait avec Vkme un 
angle compris entre 100* et 160*. 

7. Objet moule comprenant un corps (1 3) en une ma- 
tiere plastlque compatible avec celle de TSme, ca- 30 
racterise en ce qu'une piece a surmouler suivant 
I'une des revendications 1 a 6 y est llee par la face 
superieure, une partle du corps etant au contact de 

la face inferieure des rampes et les extremltes libres 
des 6l6ments d'accrochage depassent, vers I'extd- 35 
rieur du corps, au-del^i de la piece k sumiouler 

8. Precede de fabrication d'un objet moule suivant la 
revendicatlon 7. caract6rls6 en ce qu'il consiste k 
poser les rampes d'une pifece k surmouler suivant 40 
I'une des revendications 1 a 6 sur les bords de deux 
nervures qui sont issues du fond d'un moule et entre 
lesquelles un aimant est fixe sur le fond du moule, 

a laisser la matifere plastique llqulde se solidifier et 
k d^mouler I'objet moule. 45 
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